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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gesteltt 

© Gerat zum Anfahren und Anhalten des GieBlackierens sowie das Auftragungsverfahren, welches 
verwendet 

© Ein Gegenstand der voriiegenden Erfindung ist es, die 

Verschmutzung eines Auftragungsgerates durch eine Auf- 

tragungsflussiglceit und die Erzeugung von Gualitatsabwei- 

chung zu hemmen, die in einem Obermafilg baschichteten 

Teil entstehen, das beim Anfahren und Anhatten der Auftra- 

gung bei Lackvorhangauftragung hergestallt wird. 

Es wird ein GieBlackiergerfit und ein Auftragungeverfahren 

bereitgestellt, wobei eine Sammetechate (9), umfassend ein 

Aufnahmeteil (10), das verwendet wird, wenn eine RQssig- 

keit (2) eines Uckvorhangsfilms nicht aufgetragen wird, ein 

senkrechtes Bauteil (11) fur einen Hohenunterschted und ein 

Simstefl (12) mit einer Steigung gegenuber einem Bauteil fOr 

einen Hohenunterschied zwischen einem Lackvorhangkopf 

und einer Endlosbahn angeordnet 1st; dieses zur Laufrich- 

tung der Endlosbahn oder einer dazu entgegengesetzten 

Richtung vertagert wird; der Lackvorhangsfflm nach dam 
O Anhalten der Auftragung oder vor dam Anfahren der 
00 Auftragung in das Aufnahmeteil aufgenommen wird; und dta 
0) Sptae das Simsteils von dam Lackvorhangsfilm bei der 
IT) Auftragung ruckwarts bewegtwird, wodurch kain QbermaBig 
CO beschichtetes Teil beim Anfahren und Anhalten der Auftra- 
j**, gung hergastallt wird. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfmdung betrifft em GieBlackiergerat zur Verwendung bcim Bescfafchten photographischen 
Druckpapiers, magnetischen Aufzeichnungspapiers, warmeempfmdKchen Aufzdchnungspapiers, dnickemp- 
findEchen Aufeeichnungspapiers, Tintenstahl-bfldaufnehmenden Papiers, bfldaufnehmenden Papiers durch War- 
mefibertragung and pigmentbeschichteten Papiers, insbesondere ein GieBlackiergerat, das em ubermaBig be- 
scbichtetes Tefl, das beim Anfahren und beam Anhalten der Auftragung erzeagt wird, veriiindert, sowie ein 
Aaftragungsverfahren, 

On GieBlackiergerat ist ein Auftragungsgerat einer sogenannten vordosierten Anftragungsart, in der vor 
Durchfuhning ernes Auftragungsvorgangs doskrte Auftragung durchgefuhrt wird* und unterscheidet sich vom 
Auftragungsverf ahren ernes nachtraglich dosierten Auftragungssystems, in dem dosierte Auftragung in einer 
vorgescfariebenen Menge nach dem Zufuhren eines Oberschusses an Auftragungsfhlssigkert auf eine Endlos- 
bahn durchgefuhrt wird, wobei sich die Ftussigzusammensetzung der Aufn-agungsflwssigkeit im Verlauf der Zeit 
mcht andert, und uber einen ausgedehnten Zehraum kann ein beschichteter Gegenstand mh bestancfiger 
Qualitat erhatten werden. Ferner konnen, da Mehrfach- Auftragung moglich ist und die Obergrenze der Auftra- 
gung^gyscb wi n^i^r^rt in Abhangigkett der Auftragungsbedmgungen hoch ist; beschichtete Gegenstande wirk- 
sam erhalten werden* 

DemgemaB wird das GieBlackiergerat aafgnmd seiner yjeten Vortefle in zaMreichen Aafttagungsbereicfaen, 
wie photographischem Druckpapier, magneuschem Anfze&mungspapier, w&meempfmdhchern Aufzeich- 
cungspapier, rfrnckenripfindffrheiTi Papier, Tintenstahl-bUdaumehmesdem Papier, bfldaufnehmendem Papier 
durch WanneGbertragung und pigmentbeschichtetem Papier, eingesetzt 

Im aflgememen wird die Auftragung durch GieBlackieren begonnen, indem ein abschinnendes Bautefl zwh 
schen einem Lackvorhangfum, der zuvor hergestellt wurde, und eine Encflosbahn angeordnet wird, um die 
gesamte Auftragungsfhlssigkeit durch das abschirmende Bautefl anfzunehmen und Entf ernen des abschirmea- 
den Bauteils, wodurch der Lackvorhang uber die Endlosbahn streift Die Auftragung wird angehalten, indem das 
abschinnendes Bautefl in eine Position zuruckgefnhren wird, in der es vor dem Anfahren der Auftragung 
Obficherweise vorzufinden ist, um den Lackvorhangsfihn wiederum von der Endlosbahn abzuschirmen. Wie 
nachstehend ausfuhrfkh beschrieben wird, wird bei derartigen Durchf uhrungen des Anfahrens und des Anhal- 
tens der Auftragung dort ein Tefl (nachstehend als ein ubermaBig beschichtetes Teil bezeichnet) erzeugt, wo ein 
OberschuB an Auftragungsflussigkeit der Endlosbahn zugefuhrt wird, wobei das ubermaBig beschichtete Tefl, 
das erne Trockenzone durchlauft, wahrend die Trocknung unvollstandig ist, eine Walze mit der AuftragungsflOs- 
sjgkeit verschmntzt und macht dfe renrphfiihiung der Aiiftragnng schwierig macht, ebenso wie es hinsichthch der 
Qualitat einen ernsten Mangel hervorbringt 

Das ubermaBig beschichtete Teil beim Anfahren der Auftragung wird in einem vom unmittdbar nach dem 
Anhalten der Auftragung verschiedenen Schritt erzeugt Das heiBt, die Auftragung wird begonnen, indem das 
abschirmende Bautefl, das zwischen der Endlosbahn und dem Kopf des Lackvorhangs angeordnet ist, bewegt 
und entfernt wird, wobei der Lackvorhangsslm durch die Sphze des abschirmenden Bauteils unterbrochen wird, 
und das Endteil des Lackvorhangsfflms aufgrund der Oberflachenspannung der Auftragungsflussigkeit einen 
Flussigkeitsfilm erzeugt, der dicker ist als der LackvorhangsrHm. Wenn dieses dicke Endteil uber die Endlosbahn 
streift, wird dort das ubermaBig beschichtete Teil erzeugt, wo die aufgetragene Menge bei einem Teil des 
Auftragungsbeginns ubermaBig wird. 

Das auf der Endlosbahn erzeugte, ubermaBig beschichtete Teil bleibt bet herkdnimlichem Trocknen in 
ungetrocknetem Zustand und ubertragt die uberschussige Auflragungsfhlssigkert dort auf ein Teil, wo die 
Endlosbahn eine Walze beruhrt, die zum Transporueren der Endlosbahn verwendet wird Ferner wird ein Tefl 
der auf die Walze Sbertragenen Auftragungsflussigkeit wiederum auf eine beschichtete Lage auf eine Oberfla- 
che der Endlosbahn ubertragen, oder im Gegensatz hierzu, stort sie und zieht die gewohnEch aufgetragene Lage 
ab, wodurch ein Auftragungsfehler hervorgerufen wird DemgemaB flbt die Erzeugung des fib ermaBig beschich- 
teten Tefls eine nachteiHge Wirkung auf die Qualitat des beschichteten Gegenstands aus. Ferner muB zur 
Entfernung der Auftragungsflussigkeit, welche die Walze verunremigt hat, das Genu: angehahen werden, und 
daher wird der Wirkungsgrad bei der Herstelhmg zwangslanftg merkfich vermindert 

Anderersehs wird beim Anhalten der A uf trag u ng das abschirmende Bautefl in den Lackvorhangsfflm einge- 
fugt, wodurch der Lackvorhangsfflm wiederum mh der Sphze des abschirmenden Bantefls unterbrochen wird. 
Nach dem Unterbrechen des Lackvorhangsfflms mit der Spitze des abschirmenden Bauteils zieht sich der 
Lackvorhangsfflm aufgrund seiner Oberflachenspannung zusammen, wodurch sie zu einer stabchenformigen 
Flussigkeh wird, die wetter als eine Flussigmmcficke durchhangt, die auf die Endlosbahn tropft, wodurch das 
ubermaBig beschichtete Teil erzeugt wird. Ferner klebt die A ufuaguu gs fln s sigke tt beim Unterbrechen des 
Lackvorhangfflms am abschirmenden Bautefl, wodurch sie zu einem Tropfchen wird, das auf die Endlosbahn 
fallt, wodurch das ubermaBig beschichtete Teil erzeugt wird. DemgemaB wird die Walze am ubermaBig be- 
schichteten Teil mit der Auftragungsflussigkeit verschmutzt, wie es beim Anfahren der Auftragung der Fall ist 
Auch in diesem Fall ist die Reinigungsarbeit der Walze unvermeidlich erf orderlich und fuhrt zu einer Verminde- 
rung des Wirkungsgrads der Herstellung. 

MaBnahmen zum Hemmen der Erzeugung des ubermaBig beschichteten Tefls umfassen ein Verf ahren, in dem 
das beim Durchfuhren des Anfahrens und des Anhaltens der Auftragung verwendete abschirmende Bautefl so 
nahe wie raogiich an die Endlosbahn gebracht wird, um die uberschussige Menge am ubermaBig beschichteten 
Tefl zu minimieren. Wahrend dieses Verf ahren wirksam ist, ist eine Funktion eines Aumehmers zum Aumehmen 
einer gewissen Menge der Auftragungsflussigkeit fur das abschirmende Bautefl erforderfich, und daher ist es 
erforderiich, daB an der Kante des abschirmenden Bauteils ein Wall mit fester Hdhe bereitgestellt wird. 
DemgemaB wird, selbst wenn das abschirmende Bautefl nahe an <fie Endlosbahn gebracht wird, ein Punkt 
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(nachstehend als Lackvorhang-Unterbrechimgspunkt bezeichnet), an dem der Lackvwfcangsfta durcb die 
Spitzc des abscWrmenden BauteOs unterbrodien wind, um die Aaftragung anzofahren oder anzunalten, zu mem 
gewissen AusmaB hoch. Anderersehs istesin emem Verfahren, in dem mit emer Lackvprfaang-Ablenkplatte 
wekhe emen wie in US-Patent Nr. 3£08$47 (siehe Fig. 5) beschriebenen Lac^orhangsfflm schrag kraizt, die 
Aiiftragung begonnen oder angehahen wind, fur ein abschirmendes Bauteil nicht erforderfc^die Funknon ernes 
Aufaefamers aufzuweisen. Um jedoch eine Russigkert dazu zu veranlassen fiber die Uckvorhang-AWenkplatte 
in den Aufrehmer zu fallen, muB die Lackvorhang-Ablenkplatte mit einer Neigung bere^esteflt werden, und 
ein Unterbrechung^unkt des Lackvoitangfflms muB emen Abstand zur Endlosbahn emhalten. Das heiBt, mese 
Verfahren erfordem einen Abstand von wenigstens emigen cm zwischen emem Anfangspunkt des Fallens and 
einer Endlosbahn und werden somh nicht zu MaBnahmen zum Verhindera der Erzeugung des fibennaBig 

bescMchtetenTeOs. _ . . 

In eipfr a v cHtetimg mm Anfahren der Anftragong unter Verwendung einer in der offengefegten Japamscnen 
Patentamneldang (dun* PCI) Nr. Hei 2-503884 and US-Patent 4,851,268 bescjuiebenen ^tfai^eg 
Rz.6\kann zwischen einem Unterbrechrmgspunkt des LackvorhangsfOins und emer Endlosbahn em Abstand 
von emigen mm berehgestellt werden, aber em sehr leicfates durch Bewegen der Auffangscfaale venn^achtes 
Schfittem sorgt fur (fie hohe Wahrschemfichkeit, daB die in der Auffangschale atrfgenommene Auftragiingsflus- 
sgkeh ans der Aiiffangschale Qberiauft Es ist tatsachhcfa schwierig, dafttr zu sorgen, daB dieFunlmon des 
Empfangers ausreichend gut mit einem zwischen dem Uiiterbrechiingspunkt des LackvorhangsHms and der 
Endlosbahn bereitgesteQten Abstand von emigen mm vertragiich ist, und das fibermaBrg bescmchtete Tefl wird 
foidich in einem solchen AusmaB erzeugt, daB ProNeme verarsacht werden^ 

fadem in der off engelegten Japanischen Patent Anmeldung (durch PCI) Nr. Ha 2-503884 beschriebenen 
Verfahren, soD es mogltch sein, die Auftragung anzunalten, ohne das GbennaBig beschichtete Teil zu erzeugen, 
wenn die in der Aoffangschale aufgenommene Auftragungsflfissigkeit vor dem Anhahen der Auftragung ent- 
femt wird, wodurch eine MaBnahme gegen Oberiaufen der Airftragungsffiissigkeit ans der Anffangschale 
ergriff en wild. Die AuftragungsfluCT 

wahrcnd die Aiflangscbak, welche die Auftragmigsflussigkert aufmmmt, bewegt wird, um die Auffangschale 
zwischen dem Lackvoihangsto 

Tefl ebenso in dem in der offengelegten Japanischen Patentanmeldung (durch PCI) Nr. Hei 2-503884 beschrie- 
benen Verfahren erzeugt 

Das heiBt, beim GieBlackieren, wo eine beschichtete Lage dadurch erzeugt wird, daB der Lackycrnangsfflm 
veranhBt wird, hennrterzuffieBen, um fiber die Endlosbahn zu streifen, ist es sehr schwierig, die Auftragung 
anzufahren ohne das fibenna^igbeschi 

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfmdung, em GieBlackiergerat und ein Auftragun^eifenren zum 
Oberstreifen eines Lackvorhangsfihns, der von einem Lackvorhangskopf auf eine kontmmerhch lauf entte End- 
losbahn herunterffieBt, wobei erne beschichtete Lage erzeugt wird, bereitzustellen, wobei em QbemiBig be- 
schichtetes Tefl, das beim Anfahren und Anhalten der Auftragung e^ 

gerat nicht verschmutzt wird, wodurch die Erzeugung einer Qualhatsabweichung gesteuert wird. 

Die vorfiegende Erfmdung betrifft ein GieBlackiergerat in der eine zwischen einem Lackvorriangkopfl und 
eine Endlosbahn 3 plazierte Sammelschale 9 beim Anfahren oder Anhalten der Anftragong bewegt wird, um 
einen Lackvorhangsfflm 2 aufzunehmen, der vom Lackvorfaangkopf 1 auf die Sammelschale 9 herabflieBt, und 
der lackvorhangsfflm 2 wird fiber die kontmirierfich lauf ende Endlosbahn 3 gestreift, wodurch erne beschichtete 
Lage erzeugt wird, wobei die Sammelschale 9 ein Aufhehmertefl 10, das den lackvor hangsfflm 2 vor dem 
Anfahren der Auftragung oder nach dem Anhahen der Auftragung direkt aufnimmt, und ein Bauteil fur einen 
Hohenunterschied 1 1, das bezugiich einer Laufrichtnng der Endlosbahn hoher als die Bodenflache des Aufneh- 
merteils 10 liegt, und mit einem Gestell 12, das dem Bauteil fur einen Hohenunterschied 1 1 in der I^ufnchtung 
der Endlosbahn folgt, ausgeriistet ist umfaBt 

Die vorliegende Erfmdung betrifft das vorstehend beschnebene GieBlackiergerat, m dem das vorstehende 
Bauteil fur einen Hohenunterschied 11 einen Abstand (d) von 8 mm oder mehr hat 

Ferner betrifft die vorliegende Erfmdung das in einem beliebigen der vorstehenden Punkte beschnebene 
GieBlackiergerat, wobei das Gestell 12 einen auf die Horizontale bezogenen Neigungswinkel (P) von 5° oder 
mehraufweist 1 . . . . 

Di e vorliegende Erfmdung betrifft ein Auftragungsverfahren, m dem das m emem befiemgen der vorstenen- 
den Punkte beschnebene GieBlackiergerat verwendet wird, und der vom Lackvorhangkopf 1 herabflieBende 
Uckvorhangsfilm 2 fiber die kontmuierfich lauf ende Endlosbahn 3 streift, wodurch eine beschichtete Lage 
erzeugt wird, wobei die Sammelschale bewegt wird, um die Auftragung anzufahren oder anzuhalten. 

Fig, l ist eine schematische Seitenansicht, die ein erfmdnngsgemaBes Bespid zeigt 

Fig. 2 ist eine schematische Seitenansicht der im erfindungsgemaBen Auftragungsgerat verwendeten Sammel- 
schale. 

Fig. 3 ist eine schematische Seitenansicht zum Erlautern einer Situation beim Anfahren der Auftragung in der 
vorliegenden Erfmdung. 

Fig. 4 ist eine schematische Seitenansicht des erfindungsgemaBen Auftragungsgerats, das in einem weiteren 
Beispiel gezeigt wird. 

Fig. 5 ist eine schematische Seitenansicht, das ein herkommliches Auftragungsgerat zeigt 
Fig* 6 ist eine schematische Seitenansicht einer fur ein anderes herkommliches Auftragungsgerat verwende- 
ten Auffangschale. 

Die vorliegende Erfindung betrifft das GieBlackiergerat in dem die zwischen dem Lackvorhangkopf 1 und der 
Endlosbahn 3 angebrachte Sammelschale 9 bewegt wird, um den vom Lackvorhangkopf 1 auf cfie Sammelschale 
9 herabffieBenden Uckvoriiangsfilm 2 aufzunehmen, und der Lacfcvorhangsfilm 2 fiber die kontmuierfich lauf en- 
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metal 10, das den Lackvorbangsfim 2 ^^tfX^tS^ll, das hSher ak die Bodenflache des 
******* "*^^£XlIoSe 3 SCtaSl Uilm HShenunterschied Hinder 
Arfnefaraertefls 10 fiegtmd ^^^^fgf SwSjtDies enndglicht es, das beim Anfahren der Auftra- 

^SL^c^xurSt^ to l™«Z^StSSSSSend ansfuhrficb nnter Bezug auf 
Diebevor^enerfind^gs^^ 

diebeffiegendenZeu^ui^eriaB^^ 
diefoIgendenAos^ 

schemabsche SeitoiansKh VdK P^^^^^^^ Situatkm S&n^rfahren der Auftragung 
^^^e^^^^^^S-^ SetonansW, des in einenx weheren 

i dem Uckvorhangkopf 1 minds J? eezei£te brftabsdrinnende Vorrichtnng 6 in der 

^^^I^^.^^nTdire^utoimt daB das Bauteil fQr einen HQhenunterschied 11, das am hoherhe- 
genderenTeUals *eBoaeM«w ' Das heStT das Aufoahmeteil 10 ist aim Aufnehmen der Anftra- 

voflstandig im A**™*" ^mto vorUegenden Erfindung verwendeten Sammekchale 9 
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En leichtes Scfawing en des Lackvorhangs wind durcfa den StoB vemrsacht, der entsteht, sobald der Lackvorfaang 
am Simsteil 12 unterbrochen wird, und eine unbestandige Bedingung des Lackvcrhangsfilms wird hervorgeru- 
f en. Wenn die horizo male Linge der Simslange sogar so extrem knrz wie emige mm ist streift diesen Lackvor- 
hangsfflm2flbercfie EndTcsbata 3 miter einer mbe^ 

ubermSBig beschichtete Tefl erzeugt wird. . . . 5 

In der vortfegeiiden Erfindung wW 
begonnen, Nachdem die Laufgeschwmdigkek der Endlosbahn 3 den vorgescbriebenen Wert erreicbt, wird die 
Position der SammeJschale 9 veriagert, mid der Lackvorhangsfilm 2 wird mit der lamtmmertidi lanfenden 
Endbsbahn3 in Kontakt gebracht undauf die Endlosbahn 3 auf getragen, Falls die Endlosbahn 3 gebrochen ist, 
wodurch die Aaftragung unterfwxx±en wird, wird die AuftragungsflOssigkeit in der Farbschale 7 (Fig> 1) gewon- 10 
nea In einigen Fallen wird die in der Farbschale 7 gewonnene Auftragungsflussigkeit in einen wehercn Vorrats- 
behalter geteftetohne sie in den Vorratsbehalter zuruckzufuhren. 

Die Schritte des Anfahrens der Auftragung werden in der vorliegenden Erfindung werden der Reihe nach 
eriantert Zunachst wird mit dem Schritt aosgehend von einem angehahenem Zustand der Auftragung begoo- 
nealmangehaltenemZustandderAuf^ 15 
sdiale 9L Im 2wehen Schritt des Anrahrens 

hang wird zunachst durcfa das zuoberste Tefl des Bantefls fur einen Hdhemmterscfaied 11 unterbrochen. Im 
dritten Schritt wild das Sinisteil 12 u^ 

Fest-Hussig<jrenzfla^he erzeugt wird Imvierten Schritt, streift der I^ckvorhangsfimi2 aer me Endlosbahn 3, 
wodurch wie in Fig. 3C gezeigt das Anfahren der Auftragung vervdlstandigt wind Das erfiralungsgemaBe 20 
GieB 1 acki ergerat ermdglicht es, eine Hohe zmn Unterbrechen des Lackvoitangsfflms 2 durch (fie SammeJschale 

9 auf emige mm zu verringern, und daher wird kern ubermafiig beschichtetes Tefl erzeugt Ferner wird die 
Fhlssigkeh im Aufiiahmeteil 10 durch das Baiitefl fur wn« 

12 zuruckzuflieBen und aufgrund der Bewegung der Sammelschale 9 wird verhindert, dafl sie uberiauft Da das 
Simsteil 12 eine Neigung aufweist wird die Flussigkert auf dem Simsteil L2 ebenfalls audi wie im Airfnahmeteil 2s 

10 gewonnen und lauft nicht aus der Sammelschale 9 flber, und daher wird kein ubermafiig beschichtetes Tefl 

erzeugt. . 

In der vorliegenden Erfindung ist die vorstehend beschriebene Wirfcungsweise eine Grundlage, und wie m 
FiE.3 A gezeigt, muB die Sammelschale 9 beta Anhaken der Auftragung in einer Position sein, in der der 

iitivormingsf^ 30 
einen Hohenunterschied 1 1 erst einmal zu unterbrechen, wodurch ein dnheidiches und bestandiges Vorhang-fal- 
lendes Tefl am Simsteil 12 erzeugt wird, und urn die Erzeugung des ubermafiig beschkhteten Tens zu hemmen, 
mufi der Lackvorhangsfilm 2 imw lOhinnnter- 
fliefien. 

In der vorliegenden Erfindung Obt, wie zuvor beschrieben, wenn die Sammelschale 9 zum Anfahren und 35 
Anhalten der Auftragung veriagert wird, eine Hohe, bei der der Lackvoifaangsfflm durch die Spitze des Simstefls 
12 unterbrochen wird, das heiBt, einem Abstand zwischen dem Unterbrechungspunkt dem Lackvorhangsfilm 
und der Endlosbahn, einen EmfluB auf die erzeugte Menge des ubermaBig beschichtetenTefls aus und betragt 
daher falls mogUch vorzugsweise 0 mm. Der Abstand ist jedoch nicht besonders begrenzt solange er klein ist 
und keinen EinfluB auf die Erzeugung des ubermafiig beschkhteten Teils ausubt Die durch intensive Untersu- 40 
chungen der hier genannten Erfinder erhaltenen Ergebnisse haben gezeigt, dafi der Abstand in einen be vorzug- 
tenBereichvonetwa20nimoderwemgerfallt . 

Der Lackvorhangkopf 1 im GieBlackiergerat und das erfindungsgemafie Auftnigungsvertahren smd mcht 
besonders begrenzt, und die Wirkung zum Hemmen der Erzeugung des ubermaBig beschichteten Tefls wird 
durch alle Lackvorhangkopfe, wie vom Schfitztyp, wie in Fig. 1 gezeigt, und vom Scbieber-Typ, wie in Fig. 4 45 
gezeigt, off enbart In der vorliegenden Erfindung konnen im Hinblick auf ein Kontakttefl der Endlo sbahn 3 mh 
dem Lackvorhangsfilm 2 zahlreiche beschichtete Teile verwendet werden, und die Wirkung zum Hemmen der 
Erzeugung des ubermafiig beschichteten Tefls wird selbst auf der Endlosbahn, die wie in Fig. 4 gezeigt, von der 
Walze 4 getragen wird, ebenso wie der Endlosbahn die wie in Fig. 1 gezeigt zwischen den Waizen 4 und 5 
getragen wird, angezeigt Zudem wird die Wirkung die Erzeugung des ubermafiig beschichteten Tefls zu 50 
hemmen ebenso angezeigt, wenn der Lackvortangsmm 2 so grofi ist, dafi er die Brehe der Endlosbahn 3 
ubersteigt und dafi das beschichtete Tefl in sehhcher Rkhtung der Endlosbahn in gesamter Brehe vorkommt, 
oder ebenso wenn der Lackvoriiangsfflm enger ist ak die Breite der Endlosbahn und an beiden Enden in 
sehiicfaer Richtung der Endlosbahn nicht beschichtet wird 

In dem FaD, in dem die Endlosbahn 3 schrag abwarts lauft und ebenso m dem Fall, m dem me EndlosDann 3 55 
schrag aufwarts lauft und die Sammelschale so angebracht wind, dafi das Aufnahmeteil 10, das Bauteil fur einen 
Hohenunterschied 11, das Simsteil 12 und das Randleil 13 in dieser Reihenfolge bezugjich ernes Ablaufs in einer 
Richtung der Endlosbahn 3 wie m den Fig. 1 und 4 gezeigt, a^ 

Erzeugung des ubermafiig beschichteten Tefls angezeigt, indem die Richtung des Anfnahmetefls 10 gegemlber 
dem Simsteil 12 umgekefart zu dem Fall eingesteflt wird, in dem die Endlosbahn 3 schrag aufwarts lauft In dem 60 
Fall in dem die Endlosbahn 3 horizontal lauft, ist die Richtung der Sammelschale 9 nicht begrenzt 

Eine Geschwindigkeit mh der sich die Sammelschale bewegt wahrend das Simsteil 12 unter dem Lackvor- 
hangsfilm 2 zum Anfahren der Auftragung gemafi der vorliegenden Erfindung passiert betragt 12m/min bis 
1200 m/min, da eine gute Wirkung zum Anfahren der Auftragung bei dieser Geschwindigkeit leicfat erhalten 

W AbnUtos werden die Auftragungsflussigkeit und die in der vorliegenden Erfindung verwendete Endlos- 
bahn eriantert Ferner werden ebenso die Auftragungsgeschwmdigkert bei der Auftragung und die zugefuhrten 
Mengen der Auftragungsflussigkeit eriantert 
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BEISFIELE 



. ^pwmte Erfi ndung veretandficher zu machen. 

Nacfastehend werden die Beispide a *gfS ebe ^J?^ 

?~^VmZL^ hescMditeten Mengen nach demTrocfcnen an. 



tetenl 

piell 



50 



[Herstefomgsv^ 

< Kapseldispersion > 



< A uf u agnngsflussigkeit > 



eftalteawurde. 

lOOTdle 

40%-ige Mikrokapseldisperson 50Tdle 
60 Weizenstarke (mMererTeildiendtircfamesser: 20 jim) 20Tefle 
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DieinF-g 2 gezeigte Sammelschale wurde her^wobeidje ^^^^XSSS £ 
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einer auf gctragenen Menge von 3,5 g/m anzufahren, wobei cfie Gesdrwindigkeh dcr Veria^enmg derSammd- 
schale auf 60 m/min eingeregdt wurde, and ein Abstand zwischen einem Punkt, an dem die Sammdscnale den 
LackvornangsfDm unterbricht, und der EndTosbahn wurde auf 10 mm eingestellt 

Beispid 2 

FQnf Minuten nach dem Anfahren der Auftragung in Beispid 1 wurde die Anftragung unter^ VemenAmgto 
in Beispiel 1 verwendeten Sammelschale so angehalten, daB die Gescbwmcfigkeit der Veriagenmg derSammel- 
schale auf 60 m/min eingeregek wurde, und ein Abstand zwischen einem Punkt, an dem die Sammdschate den 
Lackvorbangsnlm unterbricht, und der Endlosbahn wurde auf 10 mm emgestelh. 

Beispiel3 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie in Beispid 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und p auf 1 0 mm beziehungsweise 7° eingestellt wurden. 

Bdspiel4 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie in Beispid 1 begonnen, ausgenommen. daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und 0 auf 20 mm beziehungsweise 7° eingestellt wurden. 

Beispiel 5 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie m Beispid 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und P auf 10 mm beziehungsweise 5° eingesteflt wurden. 

Beispiel 6 

Die Auftragung wurde in gldcher Weise wie in Beispid 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und P auf 10 mm beziehungsweise 10° emgestelh wurden. 

Beispid 7 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie in Beispid I begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und p auf 10 nun beziehungsweise 15° emgestelh wurden, 

Vergieichsbeispid 1 

Die Auftragung wurde in gleicher Wdse wie in Beispiel 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und p auf 7 mm beziehungsweise 7° eingestellt wurden. 

Vergieichsbeispid 2 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie in Beispid 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur dundp auf 3 mm beziehungsweise 7° eingestelh wurden. 

Vergieichsbeispid 3 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie in Beispiel 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und P auf 0 mm beziehungsweise V emgestelh wurden. 

Vergieichsbeispid 4 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie in Beispid 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und p auf 10 mm beziehungsweise 4° emgestelh wurden. 

Vergieichsbeispiel 5 

Die Auftragung wurde in gidcherWeise wie in Beispid 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und P auf 10 mm beziehungsweise 0* eingesteflt wurden. 

Vergieichsbeispiel 6 

Die Auftragung wurde in gleicher Weise wie in Beispiel 1 begonnen, ausgenommen, daB die in Fig. 2 gezeigten 
Werte fur d und P auf 0 mm beziehungsweise 15° eingestellt wurden. 
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[Bewertungsverfahren fur die Walzenverschmutzung] 

pie y^hmii^tmg gingr Papierwalze. welcfae die bescfaichtete Oberflache onmittdbar nacfa dem Durehgang 
durchemeTrockenzoire 

5 Auge und Abtasten von Hand bewertet und in die folgenden Klassen unterteift. Das zulasage Niveau tst die 
Gfite von o oder hdher. 

0: es wmde keine Verschmutzung beobachtet, und beim Abtasten von Hand wnrden kerne Fremdkdrper 

l0 ^f^^de leichte Verschniutzung beobachtet, aber beim Abtasten von Hand wurden keine ftemdkdrper 

o : ^^ i Ddm Betrachten mit WoBem Auge wurde leichte Verschmutzung beobachtet, und beim Abtasten von 
Hand wurden wenig Fremdkorper geftmden, aber es wurden keine Unregelma^igkeiten, wie Kerben, gefanden 
A: Verschmutzung wurde beobachtet, und beim Abtasten von Hand wurden UnregehnSBigkeiten, wie lactate 

maBigkeiten, wie Kerben, gefunden. 

[Bkx^erbewertnngsverfahren fur beschichtetes Papier] 

20 DasTeOfurdasAnfahrenderAiiftragun^ 
derdaraufuberiagertenEndk)^^ 
zulassige Niveau 1st die Gfite von o oder hoher. 

25 o:kemAnhaften beobachtet und iekhta b zuz iehen 
A: legates Anhaften beobachtet und scfawer a bame he n 
cAnhaftea beobachtet umtmrmogpchabzuziehen. 

Die Bewertungsergebnisse der Walzenverschmutzung und das Blockieren des beschichteten Papiers in den 
30 Beispielen und Vergidchsbeispielen sind in Tabdle 1 aufgefuhrt 

Tabeflel 



45 



S5 



60 





d 


P 


Walzen- 


Blockieren 


Bemericung 




nun 


O 








Beispiel 1 


8 


7 


o 


o 


Start Auftragong 


2 


8 


7 


© 


o 


Stop Aufiragung 


3 


10 


7 


© 


o 




4 


20 


7 


© 


o 




5 


10 


5 


o 


o 


Start Aufiragung 


6 


10 


10 


© 


o 


Start Aufiragung 


7 


10 


15 


© 


o 


Start Aufiragung 


Vergleichsbeis 


piell 7 


7 


o~A 


o 


Start Aufiragung 


2 


3 


7 


A 


A 


Start Aufiragung 


3 


0 


7 


X 


X 


Start Aufiragung 


4 


10 


4 


o~A 


o 


Start Aufiragung 


5 


10 


0 


A 


A 


Start Aufiragung 


6 


0 


15 


0~A 


A 


Start Aufiragung 



Es wurden die in Tabelle t angegebenen Bewertungsergebnisse erhalten, und aus den so erhaitenen Eigebnis- 
sen ist offensichtlich, daB Walzenverschmutzung und die Erzeugung von Blockierung in den Beispielen 1 bis 7 
65 der vorliegenden Erfindung im Vergleich mit den Vergieichsbeispielen 1 bis 6 nicht beobachtet werden und 
bestandige Auftragungsverfahren sind moghch, 
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Pa tentansp ruche 

1. GieBladdergerat, in dem eine zwischen emem Lackvorhangkopf und one Endlosbahn angebrachte 
Sammelschale beim Anfahren und Anhalten der Auftragung bewegbar ist, am men Lackvorhangsfilm zu 
erhaken, die vom Lackvorhangkopf auf die Sammekchale herabffieSt, und der Lackvo rhangsfilm streift 5 
fiber die kontmuieriich Ianf aide Endtosbahn, wodurch eine beschichtete Lage erzeugt wird, aufweisend rile 
^mmpic^ale mit einem Aufnehmerteil, das der lackvorhangsfilm vor dem Anfahren der Auftragung oder 
nacfa dem Anhalten der Au ft r a gu n g direkt aufnimmt und mh einem BauteO fur emen Hdhennnterschied, das 

in einer Laufrichtung der Endlosbahn hdher als die Bodensehe des Aufnahmetefls ist, und mit einem 
Simstefl, das auf das Bauteil fur einen Hdhenunterschied in laufrichtung der Endlosbahn folgt 10 

2. GieBladdergerat nach Anspruch I, aufweisend das Bautefl fur einen Hdhenunterschied mh einem senk- 
rechtenAbstandvon8 nmodermehr. 

3. GieBlacfciergerat nach Anspruch 1 oder 2, aufweisend das Simstefl mit oner Steigung mit einem auf die 
Horizontale bezogenen Winkel von 5° oder mehr. 

4. GieBlackierverfahren, in dem ein von einem Lackvorhangkopf herabflieBender Lackvorhangsfilm fiber 15 
eine kontmuieriich laufende Endlosbahn streift, das kontmnierlich an einer Steigung lauft, wodurch eine 
beschichtete Lage erzeugt wird, wefches die Schritte aufweist: Aufnehmen des I^dbrortiangsnlms in einem 
AufnahmeteflemerSammelsch^ 

le m eme zu einer Laufrichtung der Endlosbahn umgekehrten Rfchtnng, Anfahren der Auftragung, wenn 
sich der lackvorhangsfilm vom Bode eines Simstefl, der durch ein BauteQ fur einen Hdhenunterschied und 20 
das Simstefl geleitet wird, trennt, Verlagera der Sammekchale in eine Laufrichtung der Endlosbahn zum 
Anhalten der Auftragung und Anhalten der Auftragung; wenn der LackvorhangsfUm im Simstefl der 
Sa iPTnfrf yfrate fliifgenomrnen wiitL 

5. Gtefilackierverfahren, in dem dn von einem Lackvorhangkopf herabflieBender LackvorhangsfUm fiber 
eine Endlosbahn streift, die kontinuiertich in einem GefaHe lauft wodurch eine beschichtete Lage erzeugt 25 
wirdL welches die Schritte aufweist: Posinonieren ernes Aufnahmetefls einer Sammelschale an einem Ende 
der laufrichtung der Endlosbahn in emem GieBladdergerat, in dem eine zwischen dem Lackvorhangkopf 
und der Endlosbahn angebracbten Sammekchale zum Anfahren und Anhalten der Auftragung verlagert 
wird, urn den vom Lackvorhangkopf auf die Sammelschale herabflieBenden LackvorhangsfUm aufztmeh- 
men, und der Lackvorhangsfilm fiber die kontinuierlich laufende Endlosbahn gestrdft wird, wodurch eine 30 
beschichtete Lage erzeugt wird, in Reihe Poshionieren eines Baut eus fur einen Hohenunlefschied und ernes 
Sims teils in einer Richtung entgegengesetzt zur Laufrichtung der Endlosbahn, nm den Lackvo rh a ngsfilm in 
dem Aufhahmetefl der Sammelschale beim Anfahren aufzunehmen, anschlieBendes Verlagern der Sammd- 
schale zur Laufrichtung der Endlosbahn, um die Auftragung beim Anfahren, wenn sich der Lackvorhangs- 
film, der durch ein Bauteil fur einen Hdhenunterschied und das Simstefl gdehet wird, vom Ende eines 35 
Simstefls trennt, Verlagern der Sammelschale in eine zur Laufrichtung der Endlosbahn umgekehrten 
Richtung beim Anhalten der Auftragung, und Anhalten der Auftragung, wenn der Lackvorhangsfilm im 
Simstefl der Sammelschale auf genommen wird 



Hierzu 6 Seite(n) Zdchnungen 
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